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Beschreibung 

Selbsthaftende Wundverbande mit haftfahiqem Wundversorgungsbereich 

Die Erfindung betrifft einen selbsthaftenden Wundverband mit einem haftfahigen Wund- 
versorgungsbereich, der insbesondere an Dnjckstellen, an Blasen und qffenen Blasen an 
der Ferse, am Handballen und an den Fingern eingesetzt werden kann. 

Modeme Wundversorgungsprodukte wie Hydrokolloide (siehe hierzu zum Beispiel 
„Hydrokolloide" von R. Lipmann in „Medical Device & Diagnostic Industry, June 1999), die 
fur Kolostomie- und professionelle Wundversorgungsanwendungen entwickelt wurden, 
finden zunehmend Anwendung! 

Wundversorgungsprodukte auf Basis von Hydrokolloiden weisen Vorteile gegenuber her- 
kommlichen Pflastem auf. Diese generieren ein feuchtes Wundheilungsmilieu, das die 
Wunde nicht austrocknen lalit und ein optimales Milieu zur schnellen Wundheilung 
erzeugt. Weitere Vorteile sind die Unauffalligkeit bei der Anwendung, sicheres Haftver- 
mogen, Absorptionsvermogen von Exudat (zum Beispiel aus einer Blase stammend), 
gute Polsterwirkung und die schmerzlose Entfernbarkeit 

Typische Zusammensetzungen der ersten kommerziell erhaltlichen Hydrokolloide fur 
Wundversorgungsprodukte umfassen: 
30 • Niedermolulares Polyisobutylen (40 Gew.-%), 

• Pektin (20 Gew.-%), 

• Natriumcarboxymethylcellulose = CMC (20 Gew.-%) 

• Gelatine (20 Gew.-%) 
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Moderne Hydrokolloid-Formulieaingen, sogenannte integrierte Formulierungen, wie sie 
zum Beispiel von der Firma Coloplast angeboten werden, basieren auf Styrol-lsopren- 
Styrol-Blockpolymeren mit Kohlenwasserstoffharzen (^hydrocarbon resins") als Tackifiem, 
Mineralol a!s Weichmacher sowie CMC als Absorber. 
5 Diese Formulierungen mit SIS als Gertistbildner enthalten glasartige Domanen (Styrol- 
Blocke) und thermoplastische Domanen (Isopren-Blocke). Bei Raumtemperatur sorgen 
die glasartigen Domanen fur eine Art dreidimensionale „cross-linking"-Stajktur, die bei 
hoherer Temperatur aufgehoben wird. 

Hydrokolloide zeigen auch bei feuchten Bedingungen einen guten „wet-tack", so daS sie 
10 fur die Anwendung als Blasenpflaster an Ferse und Handinnenflache, einem Applika- 
tionsort mit relativ hohem Feuchtigkeitsverlust der Haut, gut geeignet sind. 

Aus der EP 0 264 299 B1 ist ein Verband bekannt, der aus einem wasserabsorbierenden 
Abdichtungskissen besteht, das seinerseits von einem oder mehreren Hydrokolloiden 
15 gebildet wird. Das oder die Hydrokolloide sind in einem Bindemittel aufgelost oder mit 
demselben gemischt. 

Das Kissen ist fest von einer wasserdichten Deckungsschicht vollstandig umfaSt. Erfin- 
dungsgemad ist das Kissen mindestens urn die auSere Peripherie auf eine solche Weise 
abgeschragt, dali die Dicke am Rand etwa ein Viertel ihrer maximalen Dicke nicht uber- 
20 schreitet. 

Die Herstellung erfolgt uber ein DruckguBverfahren bei hohen Drucken und hohen Tem- 
peraturen. Dieses Verfahren ist fur vernetzte Polymergele beispielsweise Polyurethan- 
gele nicht geeignet. 

25 Konturierte Wundauflagen mit einer Klebmasseschicht bestehend aus quellbaren Hydro- 
kolloiden und wasserunloslichen, viskosen Bestandteilen, beispielsweise Polyisobutylen, 
Kautschuk, Silicon oder Polyurethanelastomeren, sind Gegenstand der WO 92/05755. 
Dabei hat die Klebmasseschicht im Randbereich, die von derselben Art ist wie die Kieb- 
masse im zentralen Bereich, eine Dicke von kleiner 0,5 mm (bevorzugt kleiner 0,3 mm) 

30 und eine Breite von mindestens 5 mm (bevorzugt. mindestens 10 mm). Die Klebmasse 
auf Basis von Hydrokolloid zeigt auch auf feuchtem Grund einen Tack. 
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Wasserfreie Hydrogele werden als Xerogele bezeichnet und sind makromolekulare, 
naturliche Oder synthetische Stoffe, die aufgrund eines hohen Gehaltes an hydrophilen 
Gnjppen in der Lage sind, Wasser absorbtiv zu binden. Die Wasseraufnahmekapazitat 
vieler Xerogele betragt das Mehrfache des Eigengewichtes der wasserf reien Substanz. 
5 Hydrogele oder Xerogele werdeh in vielfaltiger Form in der Wundversorgung eingesetzt, 
denn sie schutzen Wunden vor der Austrocknung, saugen Wundsekret auf, dienen als 
Matrix fur Wirkstoffe aller Art und auch als Basis fur die Besiedelung mit autologen oder 
heterologen Hautzellen. 

10 Gele konnen unter anderem in Form von Schaumen verwendet werden. Schaume zur 
Versorgung von Hautwunden oder chirurgischen Wunden sind dem Fachmann an sich 
, bekannt. Hauptsachlich finden dabei Polyurethanschaume oder Kollagenschaume Ver- 
™ wendung. 

15 Auch selbstklebende Gelschaume sind dem Fachmann bekannt. Diese lassen sich zwar 
im allgemeinen recht gut auf der Haut fixieren, haben aber meistens den Nachteil, dad 
ihre Wasseraufnahmekapazitat und ihr Wasserriickhaltevermogen stark eingeschrankt 
sind. 

20 Weiterhin sind hydrophile Schaume aus Polyurethangelen bekannt. Die WO 88/01878 A1 
beschreibt selbstklebende Polyurethanschaume beziehungsweise Polyurethanschaum- 
gele, welche unter anderem einpolymerisierte Methacrylate enthalten konnen. Die Her- 
stellung dieser Schaumgele erfolgt durch Zusatz von Wasser. 



30 



Polyurethangele auf der Basis einer Polyurethanmatrix und hohermolekularen Polyolen 
werden auch in EP 0 057 839 B1 beschrieben. Selbsthaftende Flachengebilde aus Poly- 
urethangelen sind aus EP 0 147 588 B1 bekannt. Die in diesen beiden letztgenannten 
Schriften offenbarten Polyurethangele sind ungeschaumt. 

Die selbstklebenden Gele haben Isocyanatkennzahlen von 15 bis 70 (EP 0 147 588 A2). 



EP 0 196 364 A2 beschreibt hydrophile Polyurethanschaume, die mit wasserabsorbie- 
renden Polymeren auf Basis eines Copolymers der Acrylsaure und Kaliumacetat gefiillt 
sein konnen und fur medizinische Zwecke gedacht sind. Das Polyurethan wird auf Basis 
von MDI hergestellt. Der eingesetzte Polyether hat eine Mindestfunktionalitat von zwei 
35 Hydroxylgruppen, bevorzugt je zwei bis drei Hydroxylgruppen. Das Verhaltnis NCO/OH 
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ist stochiometrisch. Damit handelt es sich nicht urn ein gelformiges Polyurethan. 
Geschaumt werden kann mit Druckluft oder mit anderen, nicht mit dem Isocyanat reagie- 
renden Gasen Oder mit Hilfe von niedrig siedenden Losungsmitteln. Die Mischung von 
Absorber mit Polyetherpolyol erfolgt etwa im Vertialtnis 3:1. Der Schaum hat klebende 
5 Eigenschaften auf Wunden, die durch ein aluminisiertes Vlies ganzlich unterdruckt wer- 
den miissen, um ihn zur Wundbehandlung einsetzen zu konnen. 

Schaumwundauflagen, wie sie zum Beispiel von der Firma Beiersdorf unter dem Namen 
Cutinova ® thin und Cutinova ® hydro ertialtlich sind, sind u. a. beschrieben in DE 42 33 
10 289 A1, in DE 196 18 825 A1 und WO 97/43328. 

Danach besteht der Polyurethangelschaum aus einem Polyadditionsprodukt eines Poly- 
etherpolyols (Levagel ® von Bayer AG) mit einem aromatischen oder aliphatischen 
Diisocyanat (Desmodur ® Bayer. AG), in das ein Polyacrylat-Superabsorber-Pulver 
15 (Favor ®, Stockhausen) eingearbeitet wurde. Das Polyurethangel kann, je nach Verhalt- 
nis von OH-Aquivalenten des Polyols zu reaktiven Isocyanat-Gruppen, schwach oder 
stark selbsthaftend auf Haut eingestellt werden. 

Der flachige Polyurethangelschaum mit einer Dicke von 1 bis 6 mm wird einseitig von 
20 einer Polyurethanfolie abgedeckt. Pflaster entsprechender GroSe werden aus der Bal- 

lenware ausgestanzt. Die so hergestellte Wundauflage entklebt uberraschenderweise 

vollstandig bei Aufnahme von Wundflussigkeit und zeigt dabei nicht die von Hydrokolloi- 

den bekannte Neigung zur Desintegration bei starker Quellung, die dazu ftihren kann, 

daB Ruckstande des Hydrokolloids in der Wunde verbleiben. 
25 Die ausgestanzten groRflachigen Wundauflagen eignen sich hervorragend zur Versor- 

gung von chronischen oder schwerheilenden Wunden von Patienten, die stationar ver- 

sorgt werden miissen. 

Bei kleineren Bagatell-Vertetzungen oder Blasenbildung aufgrund von Druckstellen an 
30 Hand, Ballen und Ferse zeigt dieser Produktaufbau jedoch einige Nachteile. 

Das Produkt rollt sich aufgrund seiner Stanzrander bei mechanischer Belastung leicht 
auf. Bei Kontakt mit Feuchtigkeit erweisen sich die offenen Stanzrander als Nachteil, da 
" dadurch Wasser an die saugende Schicht gelangen kann und zur Aufquellung und Ent- 
klebung des Polyurethangels durch seitliches Eindringen von Feuchtigkeit fuhct. 
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Weiterhin wird durch die signrfikante Produkthohe (bis zu 4 mm) und den gleichen selbst- 
klebenden Eigenschaften am Rand das Anhaften von Schmutz und ein Aufrollen durch 
Anhaften von zum Beispiel Kleidungsstucken begunstigt 

5 Ein Verfahren zur Herstellung eines Verbandes mit dunnen Randern bestehend aus min- 
destens zwei Klebmasseschichten wird in EP 0 680 299 A1 beschrieben. Die Klebstoff- 
schichten, die von derselben Oder von unterschiedlicher Art sein konnen, entsprechen 
einer Anordnung von miteinander verbundenen unterschiedlichen Flachen, die in ihrer 
GroSe zur Spitze abnehmen. Dabei weisen die einzelnen Schichten ein Stufenprofil auf, 
10 welches, um einen nach auBen kontinuierlichen Verlauf zu erzielen, mit einer weiteren 
Schicht abgedeckt werden muS. Weiterhin nachteilhaft ist die stufenweise Abflachung 
des Verbandes auf der wundzugewandten Seite, so da(J dadurch an einigen Stellen im 
ff' Wund- und Wundrandbereich der Kontakt ungleichmaBig erfolgt. 

15 

In EP 0 919 211 A2 wird die Herstellung von Wundverbanden mit abgeschragten Ran- 
dern aus thermogeformten Kunststofftragerfilmen, die trennbeschichtet sind und eine 
Kavitat aufweisen, in die ein selbstklebendes, hydrophiles Polymergel gebracht wird, 
genannt. Die Verbande weisen eine klebende Deckschicht auf, die wiederum mit einer 
20 Schutzschicht abgedeckt ist. Das Verfahren ist aufwendig und fur Wundverbande aus 
„einem GuB" nicht geeignet. Auch hier sind die Verbande auf der wundzugewandten 
Seite abgeschragt. 



Schlielilich konnen noch herkommliche Pflaster zur Versorgung von Wunden eingesetzt 
werden (zum Beispiel das Gewebepflaster Hansaplast ® classic der Firma Beiersdorf), 
die sich nur bedingt fur die Anwendung als Blasenpflaster zur Versorgung von Druck- 
stellen beziehungsweise geschadigter Hornhaut an stark konturierten Korperpartien eig- 
nen. 

30 Nachteilig erweisen sich die geringe Elastizitat und die Neigung zum Aufrollen des Tra- 
germaterials an den Kanten des Pflasters bei mechanischer Belastung bei langerer Tra- 
gedauer. Zusatzlich wird das Pflaster bei taglicher Korperpflege oder beim Hande- 
waschen stark durchfeuchtet und verliert an Haftvermogen. 

Herkommliche Pflaster fallen optisch stark auf, behindern Bewegungen beziehungsweise 
35 beeintrachtigen das Tragegefuhl im Schuh. 
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Aufgabe der Erfindung ist es, einen Wundverband zur Verfugung zu stellen, welcher in 
der Lage ist, Exudat aus Wunden aufzusaugen, welcher gut polstert, welcher ausrei- 
5 chend Feuchtigkeit von der Haut durch das Pflaster nach au&en transportiert und welcher 
ein feuchtes Wundheilungsmilieu erzeugt 

Gelost wird die Aufgabe durch einen Wundverband, wie er im Anspruch 1 und im 
Anspruch 3 dargelegt ist. Die Unterspruche umfassen vorteilhafte Varianten des Erfin- 
1 0 dungsgegenstands. 

DemgemaB betritt die Erfindung einen Wundverband aus einer wasserdampfdurchlassi- 
gen Polyurethan-Matrix, die sich ausgehend von einem Punkt in der Mitte des Wundver- 
15 bands zum Rand hin abschragt 

Insbesondere liegt der Punkt im Flachenzentrum, um ein symmetrisches Aussehen des 
Pflasters zu erzielen. Die Abschragung kann aber auch unregelma&ig erfolgen, je nach 
Bedarf und Anwendungsfall des Pflasters. 
20 Es ergeben sich auf diese Weise unterschiediichste Formen. Die Matrix kann zum Bei- 
spiel linsenformig geformt Oder halbkugelformig sein. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform des Erfindungsgegenstands ist die wasserdampf- 
25 durchlassige Polyurethan-Matrix vollflachig auf einer Tragerfolie aufgetragen. 

Des weiteren umfalit der Erfindungsgedanke einen Wundverband, umfassend eine Tra- 
gerfolie, auf die vollflachig eine Klebeschicht. aufgetragen ist, wobei mittig auf der Klebe- 
schicht eine wasserdampfdurchlassige Polyurethan-Matrix vorhanden ist, wobei die Peri- 
30 pherie der Klebeschicht zumindest teilweise nicht von der Polyurethan-Matrix bedeckt ist. 

Die Polyurethan-Matrix in der zentralen Zone nimmt mindestens 1 % bis maximal 99 % 
von der Gesamtflache des Produktes ein. 

35 Weiter vorzugsweise ist die Polyurethan-Matrix zum Rand der Klebeschicht hin abge- 
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schragt. 

Die Hohe der Randzone betragt maximal 50% von der Gesamthohe des Produktes, 
bevorzugt werden Hohen der Randzone von kleiner 0,2 mm. Der Konturierungsveriauf 
5 vom Zentrum zum Rand wird durch die gewahlte Form festgelegt, das heiBt, die GieR- 
form bestimmt das Design der Kontur. 

Weiter vorzugsweise besteht die insbesondere flexible, wasserdampfdurchlassige oder 
okklusive Tragerfolie aus Polyurethan, Polyethylen, Polypropylen, Polyamid oder Poly- 
10 ester und/oder weist eine Dicke zwischen 60 bis 80 \jvr\ auf. Diese Aufzahlung ist aber 
nicht abschlie&end zu verstehen, selbstverstandlich kann der Fachmann ohne erfinderi- 
sches Zutun andere, geeignete Folien auffinden. 

Die Klebeschicht ist mit der bevorzugten Dicke von 35 bis 50 pm als dunn anzusehen. 
15 In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform besteht diese aus einer hautfreundlichen 
Haftklebemasse aus Polyacrylat oder Kautschuk, in die zur Erhohung des Haftvermogens 
auf Haut ein Tackifier (zum Beispiel ein Kohlenwasserstoff-Harz) eingearbeitet werden 
kann. Diese Aufzahlung ist aber nicht abschliefiend zu verstehen, selbstverstandlich 
kann der Fachmann ohne erfinderisches Zutun andere, geeignete Klebmassen auffinden. 

20 

Gegebenenfalls wird das selbstklebende Produkt durch ein silikonisiertes Papier, oder 
eine insbesondere silikonisierte Folie abgedeckt, so daB die klebende Seite wahrend der 
Lagerung geschutzt ist. 

25 

Weiter vorzugsweise sind in der Polyurethan-Matrix ein oder mehrere Wirkstoffe enthal- 
ten. 

Typische Wirkstoffe sind - ohne den Anspruch der Vollstandigkeit im Rahmen der vorlie- 
30 genden Erfindung zu erheben: 
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Wirkstoff 


Antimykotika 


Nafi tin 




Amorrolfin 




Tolnaftat 




Ciclopirox 


Antiseptika 


Thymol 




Eugenol 




Triclosan 




Hexachlorophen 




Benzalkoniumchlorid 




Clioquinol 




Chinolinol 




unuccenbduic 




Ethacndin 




Chlorhexidin 




Hexetidin 




Dodicin 




lod 


iNicntsteroioaie AniimeumauKa 


f^k/lf files tinx/l fit 




rlufenaminsaure 




Etofenamat 




Kp to nrof en 




Piroxicam 




Indomethacin 


Antipuriginosa 


Polidocanol 




Isoprenalin 




Crotamiton 


Lokalanasthetika 


Benzocain 


Antipsoriatika 


Ammoniumbitumasutfonat 


Keratolytika 


Harnstoff 
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Die Polyurethanmasse kann ungeschaumt, geschaumt, ungefullt oder mit zusatzlichen 
Fullstoffen, wie beispielsweise Superabsorbem, Titanclioxid, Zinkoxid, Weichmachem, 
Farbstoffen etc. eingesetzt werden. Fur Anwendungen im Bereich transdermaler 
Pflastersysteme ist es auch mogiich, die Polyurethanmasse in der zentralen Zone mit 
5 Wirkstoffen zu dotieren. Weiterhin konnen auch Hydrogele in haibfester bis fester Form 
mit aktiven Bestandteilen fur die zentrale Zone verwendet werden. 

Geeignete Polyurethane fur die Matrix sind Gegenstand der DE 196 18 825, in der 
hydrophile, selbstklebende Polyurethan-Gele offenbart werden, die bestehen aus 
10 a) 2 bis 6 Hydroxylgruppen aufweisenden Polyetherpolyolen mit OH-Zahlen von 20 bis 
1 12 und einem Ethylenoxid (EO)-Gehalt von > 1 0 Gew.-%, 

b) Antioxidantien, 

c) in den Polyolen a) loslichen Wismut-(HI)-Carboxylaten auf Basis von Carbonsauren 
mit 2 bis 18 C-Atomen als Katalysatoren sowie 

15 d) Hexamethylendiisocyanat, 

mit einem Produkt der Funktionalitaten der Polyurethan-bildenden Komponenten a) und 

d) von mindestens 5,2, wobei die Katalysatormenge c) 0,005 bis 0,25 Gew.-%, bezogen 
auf das Polyol a) betragt, die Menge an Antioxidantien b) im Bereich von 0,1 bis 1,0 
Gew.-%, bezogen auf Polyol a) liegt und ein Verhaltnis von freien NCO-Gruppen der 

20 Komponente d) zu den freien OH-Gruppen der Komponente a) (Isocyanatkennzahl) im 
Bereich von 0,30 bis 0,70 gewahlt wird. 

Es werden bevorzugt 3 bis 4, ganz besonders bevorzugt 4-Hydroxylgruppen aufweisende 
Polyetherpolyole eingesetzt mit einer OH-Zahl im Bereich von 20 bis 112, bevorzugt 30 
25 bis 56. Der Ethylenoxidgehalt liegt bei den erfindungsgemafJ eingesetzten Polyetherpoly- 
olen bei vorzugsweise > 20 Gew.-%. 

Die Polyetherpolyole sind als solche an sich bekannt und werden zum Beispiel durch 
Polymerisation von Epoxiden, wie Ethylenoxid, Propylenoxid, Butylenoxid oder Tetra- 

30 hydrofuran, mit sich selbst oder durch Anlagerung dieser Epoxide, vorzugsweise von 
Ethylenoxid und Propylenoxid - gegebenenfalls im Gemisch untereinander oder separat 
nacheinander - an Starterkomponenten mit mindestens zwei reaktionsfahigen Wasser- 
stoffatomen, wie Wasser, Ethylenglykol, Propylenglykol, Diethylenglykol, Dipropylengly- 
kol, Glyzerin, Trimethylolpropan, Pentaerythrit, Sorbit oder Succrose, hergestellt. Vertre- 

35 ter der genannten, zu verwendenden hohermolekularen Polyhydroxylvertindungen sind 
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zum Beispiel in High Polymers, Vol. XVI, „Polyurethanes, Chemistry and Technology" 
(Saunders-Frisch, Interscience Publishers, New York, Bd 1, 1962, S. 32-42) aufgefuhrt. 

Als Isocyanatkomponente wird monomeres oder trimerisiertes Hexamethylendiisocyanat 
oder durch Biuret-, Uretdion-, Allophanatgruppen oder durch Prepolymerisierung mit 
Polyetherpolyolen oder Mischungen von Polyetherpolyolen auf Basis der bekannten 
Starterkomponenten mit 2 oder > 2 reaktionsfahigen H-Atomen und Epoxiden. wie Ethy- 
lenoxid oder Propylenoxid einer OH-Zahl von < 850, bevorzugt 100 bis 600, modifiziertes 
Hexamethylendiisocyanat eingesetzt. Bevorzugt ist der Einsatz von modifiziertem Hexa- 
methylendiisocyanat, insbesondere durch Prepolymerisierung mit Polyetherdiolen der 
OH-Zahl 200 bis 600 modifiziertes Hexamethylendiisocyanat. Ganz besonders bevorzugt 
sind Modifizierungen des Hexamethylendiisocyanats mit Polyetherdiolen der OH-Zahl 
200-600, deren Restgehalt an monomeren Hexamethylendiisocyanat unter 0,5 Gew.-% 
liegt. 

15 

Als Katalysatoren kommen fur die erfindungsgema&en Polyurethangele in den wasser- 
freien Polyetherpolyolen a) losliche Wismut(lll)-Carboxylate auf Basis linearer, verzweig- 
ter. gesattigter oder ungesattigter Carbonsauren mit 2 bis 18, vorzugsweise 6 bis 18 C- 
Atomen in Frage. Bevorzugt sind Bi(lll)Salze verzweigter gesattigter Carbonsauren mit 
20 tertiaren Carboxylgruppen, wie der 2,2-Dimethyl- Octansaure (zum Beispiel Versatic-Sau- 
ren, Shell). Gut geeignet sind Zubereitungen dieser Bi (III) Salze in iiberschussigen 
Anteilen dieser Carbonsauren. Hervorragend bewahrt hat sich eine Losung von 1 mol 
des Bi(lll)Salzes der Versatic 10-Saure (2,2-Dimethyloctansaure) in einem UberschuB 
von 3 mol dieser Saure mit einem Bi-Gehalt von ca. 17%. 
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Es werden die Katalysatoren bevorzugt in Mengen von 0,03 bis 0,1 Gew.-%, bezogen auf 
das Polyol a), eingesetzt. 

Als Antioxidantien kommen fur die erfindungsgema&en Polyurethan-Gele insbesondere 
30 sterisch gehinderte phenolische Stabilisatoren, wie BHT (2.6-Di-tert.butyl-4-methylphe- 
nol), Vulkanox BKF (2,2 min -Methylen-bis-(6-tert.-butyl-4-methyl phenol) (Bayer AG), 
Irganox 1010 (Pentaerythrityl-tetrakis-[3-(3,5-ditert.-butyl-4- hydroxyphenyl)-propionat]), 
Irganox 1076 (Octadecyl-3-(3,5-ditert.-butyl-4- hydroxyphenyl)-propionat) (Ciba-Geigy) 
oder Tocopherol (Vitamin E) in Betracht. Bevorzugt werden solche vom Typ des a-Toco- 
35 pherol eingesetzt. 
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Die Antioxidantien werden bevorzugt in Mengen von 0,15 bis 0,5 Gew.-%, bezogen auf 
das Polyol a), eingesetzt. 

Die Isocyanatkennzahl (Verhaltnis der bei der Reaktion eingesetzten freien NCO-Grup- 
pen zu den freien OH-Gruppen) der erfindungsgemaSen Polyurethan-Gelmassen liegt je 
nach der Funktionalitat der eingesetzten Isocyanat- und Polyolkomponenten im Bereich 
von 0,30 bis 0,70, bevorzugt im Bereich von 0,45 bis 0,60. Die fur eine Gelbildung erfor- 
derliche Isocyanatkennzahl kann sehr einfach nach der folgenden Formel abgeschatzt 
werden: 

/(Poiyoo " (fytocyanat) ~ 1) • Kennzahl « 2 



Kennzahl « - 



f .Pofyol) • (/(Isocyanat) ~ 0 



f: Funktionalitat der Isocyanat- oder Polyolkomponente 



Je nach angestrebter Klebrigkeit Oder Elastizitat des Gels kann die tatsachlich zu ver- 
wendende Isocyanatkennzahl um bis zu + 20% von dem berechneten Wert abweichen. 
Die erfindungsgemaBen Polyurethan-Gelmassen werden hergestellt nach iiblichen Ver- 
fahren, wie sie beispielsweise beschrieben sind in Becker/Braun, Kunststoff- Handbuch, 
Bd. 7, Polyurethane, S. 121 ff, Cari-Hauser, 1983. 



Weiter vorzugsweise kommen Polyurethane zum Einsatz, wie sie in der EP 0 665 856 B1 
offenbart sind. 

Die hydrophilen Polyurethangelschaume sind demnach erhaltlich aus 
1 . einem Polyurethangel, welches 

(A) 25-62 Gew.-%, vorzugsweise 30-60 Gew.-%, besonders bevorzugt 40-57 Gew.-%, 
bezogen auf die Summe aus (A) und (B), eines kovalent vemetzten Polyurethans als 
hochmolekulare Matrix und 
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(B) 75-38 Gew.-%, vorzugsweise 70-40 Gew.-%, besonders bevorzugt 60-43 Gew.-%, 
bezogen auf die Summe aus (A) und (B) einer Oder mehrerer in der Matrix durch 
Nebenvalenzkrafte fest gebundenen Polyhydroxylverbindungen mit einem mittleren 

- Molekulargewicht zwischen 1000 und 12000, vorzugsweise zwischen 1500 und 
5 8000, besonders bevorzugt zwischen 2000 und 6000, und einer mittleren OH-Zahl 

zwischen 20 und 112, vorzugsweise zwischen 25 und 84, besonders bevorzugt zwi- 
schen 28 und 56, als flussigem Dispersionsmittel, wobei das Dispersionsmittel im 
wesentlichen frei ist an Hydroxylverbindungen mit einem Molekulargewicht unter 
800, vorzugsweise unter 1000, besonders bevorzugt unter 1500, sowie gegebenen- 
10 falls 

(C) 0 bis 100 Gew.-%, bezogen auf die Summe aus (A) und (B), an Full- und/oder 
Zusatzstoffen enthalt, 

und welches erhaltlich ist durch Umsetzung einer Mischung yon 
a) einem oder mehreren Polyisocyanaten, 
15 b) einer oder mehreren Polyhydroxylverbindungen mit einem mittleren Molekulargewicht 
zwischen 1000 und 12000, und einer mittleren OH-Zahl zwischen 20 und 112, 

c) gegebenenfalls Katalysatoren oder Beschleunigern fur die Reaktion zwischen Isocya- 
nat- und Hydroxylgruppen sowie gegebenenfalls 

d) aus der Polyurethanchemie an sich bekannten Full- und Zusatzstoffen, 

20 wobei diese Mischung im wesentlichen frei ist von Hydroxylverbindungen mit einem 
Molekulargewicht unter 800, die mittlere Funktionalitat der Polyisocyanate (F|) zwischen 2 
und 4 liegt, die mittlere Funktionalitat der Polyhydroxylverbindung (F p ) zwischen 3 und 6 
betragt und die Isocyanatkennzahl (K) der Formel 

25 K= 30 ° ±X + 7 

(F,«F,)-1 

gehorcht, in welcher X < 120, vorzugsweise X < 100, besonders bevorzugt X < 90 ist und 
die Kennzahl K bei Werten zwischen 15 und 70 liegt, wobei die angegebenen Mittelwerte 
von Molekulargewicht und OH-Zahl als Zahlenmittel zu verstehen sind, 
30 2. einem Wasser absorbierenden Material und 
3. einem nichtwaBrigen Schaumungsmittel. 



Die Polyurethangele konnen aus den an sich aus der Polyurethanchemie bekannten 
Ausgangsverbindungen nach an sich bekannten Verfahren hergestellt werden, wie sie 
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zum Beispiel in DE 31 03 499 A1, DE 31 03 500 A1 und EP 0 147 588 A1 beschrieben 
werden. Wesentlich ist jedoch, daB bei der Auswahl der gelbildenden Komponenten die 
oben definierten Bedingungen eingehalten werden, da sonst ansteile von selbsthaftenden 
Gelen klebfreie, elastische Gele erhalten werden. 

Bevorzugte Polyhydroxylverbindungen sind Polyetherpolyole, wie sie in den oben 
genannten Offenlegungsschriften ausfuhrlich genannt sind. 



Als Polyisocyanatkomponenten sind sowohl (cyclo)aliphatische als auch aromatische 
Isocyanate geeignet. Bevorzugte (cyclo)aliphatische Polyisocyanate sind 1,6-Hexa- 
methylen-diisocyanat sowie dessen Biurete und Trimerisate beziehungsweise hydrierte 
Diphenylmethandiisocyanat ("MDI H )-Typen. Bevorzugte aromatischen Polyisocyanate 
sind solche, die durch Destination erhalten werden, wie MDI-Gemische aus 4,4'- und 2,4- 
Isomeren Oder 4,4'-MDI, sowie Toluylendiisocyanat ("TDr)-Typen. 

Die Diisocyanate konnen insbesondere zum Beispiel aus der Gruppe der unmodifizierten 
aromatischen oder aliphatischen Diisocyanate oder aber aus durch Prepolymerisierung 
mit Aminen, Polyolen oder Polyetherpolyolen gebildeten modifizierten Produkten gewahlt 
werden. 

Die Polyurethan-Gele konnen gegebenenfalls aus der Polyurethan-Chemie an sich 
bekannte Zusatzstoffe enthalten, wie zum Beispiel Fullstoffe und Kurzfasern auf anorga- 
nischer oder organischer Basis, Metallpigmente, oberflachenaktive Substanzen oder fliis- 
sige Streckmittel wie Substanzen mit einem Siedepunkt von uber 150 °C. 
1^' Als organische Fullstoffe seien beispielsweise Schwerspat, Kreide, Gips, Kieserit, Soda, 
Titandioxid, Ceroxid, Quarzsand, Kaolin, Russ und Mikrohohlkugeln genannt. 
An organischen Fullstoffen konnen zum Beispiel Pulver auf Basis von Polystyrol, Poly- 
vinylchlorid, Hamstoff-Formaldehyd und Polyhydrazodicarbonamid eingesetzt werden. 
Als Kurzfasern kommen zum Beispiel Glasfasem von 0,1 - 1 mm Lange oder Fasern 
30 organischer Herkunft, wie zum Beispiel Polyester- oder Polyamidfasem, in Frage. Metall- 
pulver, wie zum Beispiel Eisen oder Kupferpulver, konnen ebenfalls bei der Gelbildung 
mitverwendet werden. Um den Gelen die gewunschte Farbung zu verleihen, konnen die 
bei der Einfarbung von Polyurethanen an sich bekannten Farbstoffe oder Farbpigmente 
auf organischer oder anorganischer Basis verwendet werden, wie zum Beispiel Eisen- 
35 oxid- oder Chromoxidpigmente, Pigmente auf Phthalocyanin- oder Monoazo-Basis. Als 
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oberflachenaktive Substanzen seien zum Beispiel Cellulosepulver, Aktivkohle und Kie- 
selsaurepraparate genannt. 

Zur Modifizierung der Hafteigenschaften der Gele konnen gegebenenfalls Zusatze von 
polymeren Vinylverbindungen, Polyacrylaten und sonstigen in der Klebstoff-Technik ubli- 
chen Copolymeren beziehungsweise auch Klebemittel auf Naturstoffbasis bis zu einem 
Gehalt von 10 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht der Gelmasse, zugegeben werden. 

Bevorzugte Wasser absorbierende Materialien sind als Superabsorber bekannte Wasser 
absorbierende Salze von Polyacrylaten und deren Copolymeren, insbesondere die 
Natrium- oder Kaliumsalze. Sie konnen unvemetzt oder vernetzt sein und sind auch als 
Handelsprpdukte ernaltlich. Insbesondere sind solche Produkte geeignet, wie sie in der 
DE 37 13 601 A1 offenbart werden und auch Superabsorber der neuen Generation mit 
nur noch geringen Anteilen an austrockenbarem Wasser und hohem Quellvermogen 
unter Druck. 

Bevorzugte Produkte sind schwach vernetzte Polymerisate auf der Basis Acryl- 
saure/Natriumacrylat. Solche Natrium-polyacrylate sind als Favor (Chemische Fabrik 
Stockhausen GmbH, Deutschland) erhaltlich. 

Weitere Absorber, zum Beispiel Carboxymethylcellulose und Karaya, sind ebenfalls 
geeignet. 

Der Schaumungsgrad laSt sich durch die eingearbeiteten Mengen an Schaumungsmittel 
in weiten Grenzen variieren. 



Im Randbereich nicht saugende, haftende Wundverbande weisen durch ihren Produkt- 
aufbau eine vorteilhafte Kombination von guter Produktverklebung auf der Haut auf, die 
das Produkt wahrend der Anwendung vor Aufrollen sowie Eindringen von Feuchtigkeit 
schutzt und gutes Absorptionsvermogen von Wundsekret bei gleichzeitiger Entklebung 
im zentralen Bereich des Wundversorgungsproduktes gewahrleistet. Die Funktionalitat 
des Produktes kann somit gegenuber herkommlichen Produkten deutlich verlangert wer- 
den und wird, au&erdem durch auBere Einwirkung von Feuchtigkeit (Baden, Duschen) 
nicht beeintrachtigt 
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Die Herstellung clerartig geschiitzter selbstklebender und saugender erfindungsgemaBer 
Wundauflagenbereiche erfolgt durch Dosieren und Aufbringen einer definierten Menge 
eines noch flussigen Polyurethangels Oder Polyurethanschaumes in eine Form, die mit 
einem flexiblen Tragermaterial (mit selbstklebenden, nicht-klebenden oder trennenden 
Eigenschaften) ausgelegt ist Nach Aufbringen des Polyurethans erfolgt das Abdecken 
der auSeren Schicht mit einem Abdeckmaterial (ebenfalls mit selbstklebenden, nicht-kle- 
benden oder trennenden Eigenschaften in Abhangigkeit vom Bestimmungszweck und 
dem eingesetzten Tragermaterial) und die anschlie&ende Aushartung des Polyurethans 
zu einem festen Gel oder Schaum. 

Es ist auch mdglich, die flussige Polyurethanmasse zunachst auf ein trennendes 
Abdeckmaterial zu bringen und anschlieBend noch vor der Verfestigung durch Aufbringen 
einer Form, die mit einem flexiblen Tragermaterial (mit selbstklebenden, nicht-klebenden 
oder trennenden Eigenschaften) ausgelegt ist, die Verformung des Polyurethangels oder 
Polyurethanschaumes durchzufuhren. 

Durch beide Herstellverfahren wird die erfindungsgemaSe Herstellung von ein- oder 
mehrschichtigen, naturgemaR dreidimensional konturierten Wundversorgungsprodukten 
ermoglicht. Der Wundauflagenbereich kann dabei einer herkommlichen Form entspre- 
chen (eine auf das Tragermaterial aufgebrachte erhabene zum Beispiel rechteckige 
Wundauflage oder beispielsweise linsenformig gekrummt mit nach auSen konvexer Form 
oder kombinierten konvexen und konkaven Elementen, wobei die wundzugewandte Fla- 
che plan ist). 

Letzteres hat den Vorteil, dali zwischen der fixierenden Randschicht und dem Wundver- 
sorgungsbereich kein stufiger Ubergang mehr die Haftung der Randverklebung behin- 
dem kann und der auf intakter Haut selbstklebende Wundauflagenbereich als zusatzli- 
cher Fixierbereich voll genutzt werden kann, was letztlich insgesamt zu einer Verkleine- 
rung des Wundversorgungsproduktes bei gegebener WundgroSe fiihren kann. 

Die Geometrien der herstellbaren konturierten Formkorper sind vielfaltig (rund, elliptisch, 
quadratisch, dreieckig etc.). Die klebende Flache besteht im einfachsten Fall aus einer 
Polyurethanklebmasse (Gel oder Schaum) „in einem GuB w oder aus zwei konzentrischen 
Zonen mit zwei unterschiedlichen Klebmassen. Dabei besteht die zentrale Zone aus dem 
Polyurethangel oder -schaum, die zur Aufnahme von Wundflussigkeit oder zur Abgabe 
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von Wirkstoffen dient, wahrend fur die Randzone verschiedene Klebmassen (ungefullte 
oder gefullte Polyurethan-, Polyacrylat-, Kautschuk-, SEBS-Klebemasse etc.), je nach 
gewunschtem Anwendungsbereich und gestellten Anforderung (Klebkraft etc.), in Frage 
kommt. 

Die Verarbeitungszeit der reaktiven Polyurethanmasse wird uber die Topfeeit, die zwi- 
schen 2 und 10 Minuten liegen sollte, kontrolliert. 

Die beschriebenen Verfahren heben sich gegenuber herkommlichen Verfahren beson- 
ders durch die Materialeinsparung infolge der Dosieaing und Verarbeitung definierter 
Mengen ab. 

Im folgenden sollen anhand von fiinf Bildern sowie mehrerer Beispiele besonders vorteil- 
hafte Ausfuhrungsformen des Verbands dargestellt werden, ohne damit die Erfindung 
unnotig einschranken zu wollen. 



Beispiele 



Herstellung von PU-Formkorper mit flachen Randern 



Beispiel 1 



1-Schichtaufbau 



Material: 



GieBform: 



6 cm Durchmesser; 1,8 mm tief 



Stanzform: 



10 cm Durchmesser 



9 g PU-Masse 



mit einer Isocyanatkennzahl (KZ) von 0,47 auf einer Polyisocyanat 

(HDI-Basis)/Polyetherpolyol 

enthaltend 

10 Gew,-% Superabsorber Favor T 
0,4 Gew.-% Vitamin E 

0,08 Gew.-% Coscat 83 (Katalysator auf Bi-Basis) 
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Trennfolie (silikonisierte PE-Folie) und Trennpapier 



5 Durchfuhruna: 

Trennfolie in die Form einlegen, Masse zudosieren, mit Trennpapier abdecken, mit planer 
Platte belegen und 2 kg Gewicht belasten, nach Aushartung stanzen. 

Muster PU-Matrix; 
1 0 Dicke in der Mitte 2,3 mm; 

Dicke am Rand 0,7 mm 



Die Figur 1 verdeutlicht eine bevorzugte geometrische Form des Wundverbands, wie er 
1 5 insbesondere fiir Blasenpflaster zum Einsatz kommt. 

Das Pflaster weist eine kreisrunde Form (Durchmesser 100 mm) auf, besteht aus einer 
wasserdampfdurchlassigen Polyurethan-Matrix 2, die sich zum Rand hin abschragt. Die 
Polyurethan-Matrix 2 schragt sich zunachst gleichmafcig ab und lauft in einem 20 mm 
breiten Ring aus, bei dem die Dicke konstant beibehalten wird. Die Polyurethan-Matrix 2 
ist mittig im wesentlichen halbkonvex ausgeformt, ist demgemaB einer halbkonvexen 
Linse vergleichbar. 



20 



25 



Die Dicke der Polyurethan-Matrix 2 betragt in der Mitte 2,3 mm und am Rande 0,7 



mm. 



SchlieBlich ist die Polyurethan-Matrix 2 mit einem silikonisierten Papier eingedeckt, um 
eine Verschmutzung oder Kontamination der Matrix 2 zu vermeiden. 



30 Beispiel 2 

2- Schichtaufbau 

Material: 

GieSform: oval (25 x46 mm ); 1,3 mm tief 
35 Stanzform: oval ( 42 x 68 mm) 
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2 g PU-Masse mit einer Isocyanatkennzahl (KZ) von 0,47 auf einer Polyisocyanat 

(HDI-Basis)/Polyetherpolyol 
enthaltend 

1 0 Gew.-% Superabsorber Favor T 
0,4 Gew.-% Vitamin E 

0,08 Gew.-% Coscat 83 (Katalysator auf Bi-Basis) 
Trennfolie (silikonisierte PE-Folie) und Trennpapier 

Durchfuhrung: 

PE-Folie in die Form, einlegen, Masse zudosieren, mit Trennpapier abdecken, mit planer 
Platte belegen und 2 kg Gewicht belasten, nach Aushartung stanzen. 

Muster: Abdeckung PE-Folie 

PU-Masse als Wundabdeckung und Randverklebung; 
Dicke in der Mitte 1,6 mm; 
Dicke am Rand 0,3 mm 

Die Figur 2 verdeutlicht eine weitere bevorzugte geometrische Form des Wundverbands. 

Das Pflaster weist eine ellipsoide Form (Lange der Achsen 42 mm beziehungsweise 68 
mm) auf, besteht aus einer wasserdampfdurchlassigen Polyurethan-Matrix 2, die sich 
zum Rand hin abschragt Die Polyurethan-Matrix 2 schragt sich zunachst gleichmaliig ab 
und lauft in einem ungefahr 11 mm breiten Ring aus, bei dem die Dicke konstant beibe- 
halten wird. Die Polyurethan-Matrix 2 ist mittig im wesentlichen halbkonvex ausgeformt, 
ist demgemaB einer halbkonvexen Linse vergleichbar. 

Die PU-Matrix 2 ist auf der hautabgewandten Seite mit einer PE-Folie 3 eingedeckt. 

Die Dicke der Polyurethan-Matrix 2 samt PE-Folie 3 betragt in der Mitte 1,6 mm und am 

Rande 0,3 mm. 

SchlieBlich ist die Polyurethan-Matrix 2 mit einem silikonisierten Papier eingedeckt, urn 
eine Verschmutzung oder Kontamination der Matrix 2 zu vermeiden. 
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Beispi le 3.1. bis 3.3 

3- Schichtaufbau 
5 Beispiel3.1. 

Material: 

GieSform: oval (34 x72mm ); 1 ,2 mm tief 
Stanzf orm: oval ( 65 x 1 1 0 mm) 

10 

1 ,2 g PU-Masse mit einer Isocyanatkennzahl (KZ) von 0,48 auf einer Polyisocyanat 

(HDI-Basis)/Polyetherpolyol 
^ enthaltend 

22,5 Gew.-% Superabsorber Favor T 

15 

PU-Folie klebend ausgerustet mit PU-Masse, mit 20 % Isopropylpalmitat (IPP) gefullt; 
Trennpapier 



20 Durchfuhrung: 

PE-Folie in die Form einlegen, Masse zudosieren, mit Trennpapier abdecken, mit planer 
Platte belegen und 2 kg Gewicht belasten, nach Aushartung stanzen. 

Abdeckung PE-Folie; 

PU-Masse mit Superabsorber als Wundabdeckung und PU-Masse mit IPP 
als Randverklebung 
Dicke in der Mitte 1 ,3 mm; 
Dicke am Rand 0,15 mm 

30 

Die Figur 3 verdeutlicht eine weitere bevorzugte geometrische Form des Wundverbands. 

Das Pflaster weist eine ellipsoide Form auf (Lange der Achsen 110 mm beziehungsweise 
65 mm), besteht aus einer wasserdampfdurchlassigen Polyurethan-Matrix 2, die sich zum 
35 Rand hin abschragt. Die Polyurethan-Matrix 2 ist im wesentlichen halbkonvex t ausge- 



Muster: 



formt, ist demgemafJ einer halbkonvexen Linse mit einer Lange der Achsen von 72 mm 
beziehungsweise 34 mm vergleichbar. 

Die PU-Matrix 2 ist auf der hautabgewandten Seite mit einer PE-Folie 3 eingedeckt, die 
5 mit der Klebeschicht 4 auf Polyurethan-Basis, die IPP enthalt, vollflachig beschichtet ist. 
In der hier gezeigten Ausfuhrungsform des Pflasters ist die gesamte Peripherie der Kle- 
beschicht 4 nicht mitder Polyurethan-Matrix 2 bedeckt. Es ergeben sich auf diese Weise 
zwei konzentrische Zonen chemisch unterschiedlicher Klebemassen 2, 4, welche sich 
hinsichtlich Haftvermogen, Absorptionsvermogen und Polstereigenschaft unterscheiden. 



Die Dicke der Polyurethan-Matrix 2 samt PU-Folie 3 und Klebeschicht 4 betragt in der 
Mitte 1,3 mm und am Rande 0,15 mm. 



SchlieRlich ist die Polyurethan-Matrix 2 mit einem silikonisierten Papier eingedeckt, um 
15 eine Verschmutzung oder Kontamination der Matrix 2 zu vermeiden. 
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Beispiel 3.2 



20 



Material: 



GieSform: 



6 cm Durchmesser; 1,8 mm tief 



Stanzform: 



10 cm Durchmesser 



1,5 g PU-Masse geschaumt, Dichte 0,65 g/cm 3 

mit einer Isocyanatkennzahl (KZ) von 0,46 auf einer Polyisocyanat 
(HDI-Basis)/Polyetherpolyol 



enthaltend 



22,5 Gew.-% Superabsorber Favor T 



30 PU-Folie klebend ausgertistet mit Acrylatmasse, Trennpapier 



35 



Durchfuhrunq: 

PU-Folie in die Form einlegen, Masse zudosieren, mit Trennpapier abdecken, mit planer 
Platte belegen und 2 kg Gewicht belasten, nach Aushartung stanzen. 
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Abdeckung PU -Folie; 

PU-Masse, geschaumt als Wundabdeckung und Acrylatmasse als Rand- 
verklebung 

Dicke in der Mitte 1 ,5 mm; 
Dicke am Rand 0,10 mm 

Die Figur 4 verdeutlicht eine weitere bevorzugte geometrische Form des Wundverbands. 

10 

Das Pflaster weist eine kreisrunde Form auf (Durchmesser 100 mm), besteht aus einer 
wasserdampfdurchlassigen geschaumten Polyurethan-Matrix 2, die sich zum Rand hin 
abschragt. Die Polyurethan-Matrix 2 ist im wesentlichen halbkonvex ausgeformt, ist dem- 
gemaS einer halbkonvexen Linse mit einem Durchmesser von 60 mm vergleichbar. 

15 

Die PU-Matrix 2 ist auf der hautabgewandten Seite mit einer PU-Folie 3 eingedeckt, die 
mit der Klebeschicht 6 auf Acryfat-Basis vollflachig beschichtet ist. In der hier gezeigten 
Ausfuhrungsform des Pflasters ist die gesamte Peripherie der Klebeschicht 6 nicht mit 
der Polyurethan-Matrix 2 bedeckt. Es ergeben sich auf diese Weise zwei konzentrische 
20 Zonen chemisch unterschiedlicher Klebemassen 2, 6, welche sich hinsichtlich Haftver- 
mogen, Absorptionsvermogen und Polstereigenschaft unterscheiden. 

Die Dicke der Polyurethan-Matrix 2 samt PU-Folie 3 und Klebeschicht 6 betragt in der 
Mitte 1,5 mm und am Rande 0,1 mm. 

25 

SchlieBlich ist die Polyurethan-Matrix 2 mit einem silikonisierten Papier eingedeckt, urn 
eine Verschmutzung oder Kontamination der Matrix 2 zu vermeiden. 

30 Beispiel 3.3 

Material: 

GieBform: 3,3 cm Durchmesser; 1,5 mm tief 

Stanzform: 5x5 cm, Ecken gerundet 



Muster 



5 



35 
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0,75 g PU-Masse mit einer Isocyanatkennzahl (KZ) von 0,47 auf einer Polyisocyanat 

(HDI-Basis)/Polyetherpolyol 
enthaltend 

10 Gew.-% Superabsorber Favor T 

5 

PE-Folie, hautfarben, 

klebend ausgerustet mit Kautschukmasse; 
Trennpapier 

10 

Durchfuhrung: 

PEtFoHg in die Form einlegen, Masse zudosieren, mit Trennpapier abdecken, mit planer 
Platte belegen und 2 kg Gewicht belasten, nach Aushartung stanzen. 

15 Muster: Abdeckung PE-Folie; 

PU-Masse als Wundabdeckung und Kautschukmasse als Randverklebung 
Dicke in der Mitte 1,5 mm; 
Dicke am Rand 0,10 mm 

20 Die Figur 5 verdeutlicht eine weitere bevorzugte geometrische Form des Wundverbands. 

Das Pflaster weist eine quadratische Form auf, wobei die Ecken des Quadrats abgerun- 
det sind (Durchmesser des Quadrats 50 mm), besteht aus einer wasserdampfdurchlassi- 
gen geschaumteh Polyurethan-Matrix 2, die sich zum Rand hin abschragt. Die Poly- 
^5 urethan-Matrix 2 ist im wesentlichen halbkonvex ausgeformt und kreisrund, ist demge- 
mali einer halbkonvexen Linse mit einem Durchmesser von 33 mm vergleichbar. 

Die PU-Matrix 2 ist auf der hautabgewandten Seite mit einer PU-Folie 3 eingedeckt, die 
mit der Klebeschicht 6 auf Kautschuk-Basis vollflachig beschichtet ist. In der hier gezeig- 
30 ten Ausfuhrungsform des Pflasters ist die gesamte Peripherie der Klebeschicht 6 nicht 
mit der Polyurethan-Matrix 2 bedeckt. Es ergeben sich auf diese Weise zwei konzentri- 
sche Zonen chemisch unterschiedlicher Klebemassen 2, 6, welche sich hinsichtlich Haft- 
vermogen, Absorptionsvermogen und Polstereigenschaft unterscheiden. 
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Die Dicke der Polyurethan-Matrix 2 samt PU-Folie 3 und Klebeschicht 6 betragt in der 
Mitte 1,5 mm und am Rande 0,1 mm. 

SchlieBlich* ist die Polyurethan-Matrix 2 mit einem silikonisierten Papier eingedeckt, urn 
eine Verschmutzung Oder Kontamination der Matrix 2 zu vermeiden. 
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Patentanspruche 



1. Wundverband, umfassend 

eine wasserdampfdurchlassige Polyurethan-Matrix, die sich ausgehend von einem 
5 Punkt des Wundverbands, insbesondere mittig gelegen, zum Rand hin abschragt 

2. Wundverband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die wasserdampf- 
durchlassige Polyurethan-Matrix vollflachig auf eine Tragerfolie aufgetragen ist. 

10 3. Wundverband, umfassend 

eine Tragerfolie, auf die vollflachig 
eine Klebeschicht aufgetragen ist, wobei 

mittig auf der Klebeschicht eine wasserdampfdurchlassige Polyurethan-Matrix vor- 
handen ist, wobei die Peripherie der Klebeschicht zumindest teilweise nicht von der 
15 Polyurethan-Matrix bedeckt ist. 

4. Wundverband nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daft sich die Polyurethan- 
Matrix ausgehend von einem Punkt des Wundverbands, insbesondere mittig gelegen, 
zum Rand der Klebeschicht hin abschragt. 

20 

5. Wundverband nach den Anspruchen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daft die Tra- 
gerfolie aus Polyurethan, Polyethylen, Polypropylen, Polyamid oder Polyester 
besteht. 

<fe5 6. Wundverband nach den Anspruchen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daft die Tra- 
gerfolie eine Dicke zwischen 60 bis 80 pm aufweist. 

7. Wundverband nach den Anspruchen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daft die Kle- 
beschicht aus Polyacrylat oder Kautschuk besteht. 
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8. Verband nach den Anspruchen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daft die Klebe- 
masse insbesondere im Randbereich eine Dicke zwischen 35 bis 50 pm aufweist. 



35 



9. Wundverband nach zumindest einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet daft der Wundverband uber seine ganze Breite bis zum Gebrauch mit 
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einem klebstoffabweisenden Tragermaterial, wie silikonisiertes Papier, abgedeckt ist. 

10. Wundverband nach zumindest einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet daft in der Polyurethan-Matrix ein oder mehrere Wirkstoffe enthalten sind. 
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Zusammenfassung 

Wundverband, umfassend eine wasserdampfdurchtassige Polyurethan-Matrix, die sich 
ausgehend von einem Punkt des Wundverbands, insbesondere mittig . gelegen, zum 
5 Rand hin abschragt. 
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Figur 3 
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Figur 5 



